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Rys. 1 


Maszyny do szycia kl. 454 i kl. 455 (rys. 1) są domo- 
wymi automatycznymi maszynami, szyjącymi ście- 
giem pojedynczym lub potrójnym prostym, zygzako- 
wym pojedynczym i potrójnym oraz ściegami użytko- 
wymi. 

Maszyny te są przeznaczone do szycia lekkich i śred- 
nich tkanin w warunkach domowych. 

Dodatkowe wyposażenie pozwała dostosować maszy- 
nę do niektórych specjalnych czynności, jak: obrę- 
bianie, zawijanie itp. 

Maszyna kl. 454 ma napęd nożny, można do niej jed- 


nak zastosować napęd elektryczny. Maszyna kl. 455 
“тпа napęd elektryczny. 


Obudowę maszyny stanowią stoły lub szatki, których 
konstrukcja pozwala na chowanie główki mas. 


ny 


pod płytę w czasie, gdy maszyna nie szyje. Złożona 
szafka lub stół zajmują mało miejsca, są estetyczne, 
ustawne i mogą służyć jako meble pomocnicze. 


2. CHARAKTERYSTYKA TECHNICZNA MASZYNY 


Rodzaj ściegu 


Długość ściegu (naprzód 

i wstecz) 

Szerokość zygzaka 

Liczba ściegów użytkowych 
System igły 

Rodzaj chwytacza 


Wymiary płyty 
Przestrzeń robocza: 
Wznios stopki 
Szybkość szycia 
przy napędzie nożnym 
(kl. 454) 


przy napędzie elektrycznym 


(kl. 455) 
przy szyciu ściegiem po- 
trójnym 
Masa głowicy 
bez silnika elektrycznego 


z silnikiem elektrycznym 


stębnowy pojedynczy 
lub potrójny prosty, 
zygzakowy i ściegi 
użytkowe 


705 (15X1) 
wahadłowy (pod ką- 
tem) ` 


420X178 mm 
180x120 mm 

7 mm 

ok. 800 ścieg/min 
ok. 1200 ścieg/min 


ok. 500 ścieg/min 


ok. 7,5 kg 
ok. 8 kg 


3. PRAWIDŁOWA KONSERWACJA MASZYNY 


maga- 


d korozją pod 
ZO- 


żda maszyna jest powle 
życiem maszyny smar ten 
żdego miejsca smarowania 


W celu zabezpieczenia pi 
zynowania i przesyłki ka 
na warstwą smaru. Przed 
usunąć, a do ka 
ić 2—3 krople nafty. 
Miejsca smarowania są pokazane strzałkami na 
sunkach 2, 3, 4, 5, 6, 7 i 8. Po uruchomieniu m 
na krótki okres należy usunąć pozostało: 
i wytrzeć zanieczyszczone powierzchnie (miejsca). 
tem doprowadzić do miejsc smarowania specjalny olej 
do maszyn do szycia. Zwykle wystarcza doprowadze- 
nie do każdego miejsca 1—3 kropli oleju. Do miejsc 
smarowania pokazanych na rysunkach 5 i 7, w któ- 
rych znajdują się wkładki smarowe, należy doprowa- 
dzić większą ilość oleju, do całkowitego wypełnienia 
gniazd smarowych. Olej należy doprowadzić do miejsc 


arowych pokazanych na rysunkach 
im odkręceniu wkrętów A (rys. Pis 
órnej В i płytki ściegowej С, Przed OE уз 
wy górnej pokrętło A ustawić w położeniu jan 77 
sunku 41. u jak na ry- 
Niedopuszczalne jest używanie do smaro: 
ny olejów jadalnych, rycyny, smalcu 
 wotu itp., gdyż powodują one сі 2 
i korozję części. 

Nadmierne „smarowanie jest niepożądane, bowiem 

nadmiar oleju i tak wypływa z miejsca smarowania 

OE brudzenie (zatłuszczenie) zszywanych tka- 
nin. 
Aby precyzyjne mechanizmy maszyny działały spraw- 
nie, a bieg maszyny był cichy i równomiern: ‚ należy 
ją starannie konserwować, tj. systematycznie czyścić 
T i smarować. Zły stan maszyny spowodowany brakiem 
_' konserwacji daje się natychmiast rozpoznać po hała- 
śliwej pracy maszyny. 
_ Maszynę należy czyścić i smarować okresowo w cza- 
sie jej użytkowania i po każdym dłuższym nieuży- 
waniu (postoju). 
Przy codziennej pracy maszyny najkorzystniej jest 
codziennie smarować chwytacz oraz łożyska napędu 
chwytacza, igielnicy i mechanizm automatu. W przy- 
padku mniej częstego używania maszyny okresy sma- 
rowania należy uzależnić od częstotliwości jej pracy. 
Zaznacza Się, że miejsca pokazane na rysunkach 5 
i 7, które służą do smarowania za pośrednictwem 
wkładek smarowych, nie wymagają częstego dopro- 
| wadzania oleju. Ilość oleju doprowadzana do tych 
miejsc wystarcza na około dwa tygodnie przy C0- 
dziennej pracy maszyny. ja 
Mechanizmy przedniej części główki smaruje się po 


5 18 ро uprzed. 


wania maszy- 
г wazeli to- 
Gżką pracę maszyny 


буз» WIWI przedniej (rys, 8), W celu паят 
ука» баетап zanidujących sia pod ру 
se) rateży ОДА w sposób podany nn rynun 
b 7 a одеће ałówki do tylu (rys 4) Nie nak 
H mgr o okresowym simarowaniu łożyska px 
a mewa | drążka napądoweńo w podstawie mn 
em, ей. OKTOROWO w zależności od nasilenia 
należy oGzyszoznć dostępne mecha 


твип = 
= 4 емди, kurzu, resztek niel itp. 
И АЕЛИК POACZAK OCZYKZOZMIIM IManzyny na 
eż zmódć na zaspół transportera (епок) | sospót 
(куйм ун Pa ustawieniu lulelnicy w огуз poło 
m, ЛЛ ЛЕТ ЛЖ wyauniąciu zanuwie, odkręceniu 


pom ТЛ ЛЕКШЕ mlówi maszyny należy 


(0 


Rys. 6 
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usunąć za pomocą pędzelka resztki nici i kurz z а 
stępnych miejsc zespołu с i 

(ząbków), jak to pokazano 
brud najlepiej usunąć z ząb} 
mocą małego wkrętaka. 


ysunku 9. ү 
v transportera z. 


hs 


4, 
Mian 
Ki 


Rys. в 


Rys. 9 


4. ROZKŁADANIE I SKŁADANIE 
ZESPOŁU CHWYTACZA 


W celu oczyszczenia mechanizmu chwytacza należy 
go zdemontować; jest to również niezbędne w przy- 
padku dostania się nici między chwytacz i gniazdo 
chwytacza, gdyż wówczas może nastąpić nawet unie- 
ruchomienie maszyny. Nie należy wtedy uruchamiać 
maszyny siłą, łatwo bowiem można spowodować 
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najwłaściwiej jest -q 


i stą 


uszkodzenie mechanizmów: 
annie go oczy: 


montować mechanizm chw) 

cić. 

W celu 

leży: 

— zdjąć pas napędowy, 

— ustawić igielnicę w najv 
maszyna została zablokow: 
cać kołem napędowym si 
mechanizm chwytacza), 

— odchylić główkę maszyny do tyłu, 

— wyjąć bębenek, 

— dociski gniazda A ustawić w położeniu jak na ry 
sunku 10, 

— pociągając za trzpień chwytacza (rys. 11) wyjąć 
gniazdo B i chwytacz C (rys. 12). 

Teraz można już patyczkiem i szmatką (najlepiej lek 

ko zwilżoną w nafcie) oczyścić łożysko chwytacza. 

Nawet najdrobniejszy brud czy resztki nici muszą 

być z łożyska usunięte. Resztki brudu wciśnięte w na- 


zdemontowania mechanizmu chwytacza na 


m położeniu (jeż. 
nie należy pokri 
ż można uszkod 


a, 
‚ gdy 
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Rys. 11 


Rys. 12 
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iej usunąć zaostrzonym patykiem 


roża najlep! ć 4 
jest pokazane па rysunku 13; nie należy 


tego celu nożyc lub wkrętaka. Łożysko chw 
Jeży oczyścić na całym jego obwodzie. Oczy a si 
również chwytacz. Po oczyszczeniu do łożyska chw 


tacza doprowadzić 1—2 kropli oleju. 


Rys. 13 


W celu złożenia mechanizmu chwytacza należy wy- 
konać czynności demontażu w odwrotnej kolejności. 
Przed rozpoczęciem składania mechanizmu należy (po- 
kręcając kołem napędowym) doprowadzić zabierak D 
do położenia pokazanego na rysunku 14. Ułatwia to 
prawidłowe założenie chwytacza. Po założeniu me- 
chanizmu dociski gniazda A należy ustawić w poło- 
żeniu jak na rysunku 15. 


16 


ES 


Rys. 14 


Rys. 15 


5. JAK W CZASIE UŻYTKOWANIA MASZYNY 
UNIKNĄC WCIĄGANIA NICI W PROWADNICE 
MECHANIZMU CHWYTACZA 


Jeśli obsługa maszyny jest niewłaściwa, łatwo można 
spowodować wciągnięcie nici w prowadnice mecha- 
nizmu chwytacza (między kołnierz chwytacza i pro- 
wadnice kosza). W takiej sytuacji możę nastąpić unie- 
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ienie (zablokowanie) maszyny wymagające da 
łu ы йлы chwytacza. Aby tego NIEM 
dy. przestrzegać następujących zaleceń: 

ПЁ ozpoczynając szycie należy nici tworzące Ścieg, 
ułożone pod stopką, przytrzymać aż do Wykonania 
kilku pierwszych ściegów w zszywanej warstwie 

iałów; 

a om należy obracać jedynie w kie- 
runku do szyjącego, nigdy przeciwnie; i 

— kołem napędowym wolno obracać jedynie w przy- 
padku, gdy warstwa zszywanych materiałów jest 
już włożona pod stopkę; po zakończeniu szycia na- 
leży wyciągnąć nici z uszka igły, a pod stopkę pod- 
łożyć kawałek materiału; [ 

— przy każdorazowym rozpoczynaniu szycia przycią- 
gacz nici powinien zajmować najwyższe położenie; 

— zakładanie i zdejmowanie paska napędowego po- 
winno się odbywać tylko ро uprzednim wysprzęg - 
nięciu koła napędowego. * 


6. IGŁA, NICI, TKANINA 


- Prawidłowy ścieg, zależnie od rodzaju wykonywanych 
prac i rodzaju tkaniny, można uzyskać, jeśli igły 
i nici zostały właściwie dobrane. Do maszyn kl. 454 
i 455 używa się igieł systemu 705 (15X1), (chwyt 
okrągły o średnicy 2 mm ze spłaszczeniem). Dobór 
właściwych numerów igły i nici dla różnych rodza- 
jów zszywanych tkanin ułatwia podana tablica. Jest 
wskazane, aby nić bębenka była o jeden numer cień- 
sza od nici górnej. Do szycia grubszych materiałów 
używa się igieł o wyższych numerach (większej śred- 
nicy) i grubszych nici; do cieńszych materiałów — 
igieł o niższych numerach i cieńszych nici, Igły złej 
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lé, 


jakości, skrzywione lub stępione mogą powodować 


wady &сіеви i rwanie nici. 
Dobór igieł i nici 


Rodzaj nici 


Nr [ауе Jed- 
11У | niane |wabne | lniane 
(Nm) | wane 


numer nici (Nm) 


Zastosowanie 


10 |120 | 120 - 


Bardzo cienkie tkaniny, 
jak np. muślin, szyfon, 
tiul, żorżeta, batyst itp. 


80 100 100 = 


Cienkie płótno i jedwabie 


90 80 


Cienkie tkaniny i płótna, 
płótno bieliźniane, jed- 
wabie, popeliny, satyna, 
tkaniny dekoracyjne 
Cienkie tkaniny wełniane 
i bawełniane 


100 10 80 = 


'Tkaniny na okrycia dam- 
skie, cienkie tkaniny u- 
braniowe męskie 
Grubsze jedwabie i kre- 
tony, cienkie drelichy na 
ubrania robocze 


110 50 50 36 


Tkaniny ubraniowe i 
grubsze tkaniny ubranio- 
we damskie 

Tkaniny tapicerskie, 
grubsze płótna itp. 


120 35 40 30 


Grubsze tkaniny na pal- 
ta, płaszcze i mundury 

Grube drelichy na ubra- 
nia robocze 


Grube płótna obozowe, 
hotelowe itp. 


1 WŁĄCZANIE I WYŁĄCZANI 


KOLA NAPĘDÓWI 


Rys. 16 


Lewą ręką należy trzymać koło napędowe A (rys. 16), 
a prawą obracać tarczę sprzęgła B w kierunku strzał- 
ki. Z chwilą dokręcenia do oporu tarczy sprzęgła na- 
stępuje włączenie koła napędowego i elementów szy- 
jących maszyny (igielnicy, chwytacza, przyciągacza 
nici i transportera). 4 

Wyłączanie koła napędowego odbywa się po odkręce- 


niu tarczy sprzęgła w kierunku przeciwnym do po- 
kazanego strzałką na rysunku 16. Wyłączanie koła 
napędowego pozwala na nawijanie nici na szpuleczkę 
bębenka przy unieruchomionych elementach szyją- 
cych maszyny. 


Rys. 17 


Uwaga 


Jeżeli podczas użytkowania maszyny. zachodzi ko- 


nieczność zdemontowania zespołu sprzęgła i powtór= 
nego zmontowania, może się okazać, że mimo dokrę- 
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саша do oporu tarczy sprzęgła nie następuje w 
nie koła napędowego. Należy wówczas wykręcjć ; 
czę sprzęgła, odkręcając uprzednio wkręt С (rys. 0 
obrócić o kąt 180° pierścień sprzęgła D (rys. 17) o. 
агопу w dwóch przeciwległych wybraniach (row 
tulei sprzęgła, a następnie dokręcić do oporu 
sprzęgła, przytrzymując lewą ręką koło napędow 
opisano powyżej. 


S. NAWIJANIE NICI NA SZPULECZKĘ BĘBENKĄ 


Przed przystąpieniem do nawijania nici nale: 
rannie przetrzeć płaszczyznę koła zamachowego wsp. 
pracującą z kółkiem gumowym nawijacza. Następr 
wyłączyć koło napędowe maszyny w sposób opisari; 


"RB >= 
= == с 
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©: 
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Rys. 18 


w rozdziale 7. Nić należy prowadzić ze szpuli przez 
prowadniki A i B oraz naprężacz C, jak pokazano na 
rysunku 18. Szpuleczkę D, na piaście której nawinięto 
kilka zwojów nici, założyć na trzpień nawijacza E, 
a dźwignię dociskową F przechylić w kierunku szpu- 
leczki aż do oporu. Koniec dźwigni wykłada się przy 
tym na piastę szpuleczki. Teraz należy uruchomić 
koło napędowe maszyny — z tą chwilą rozpoczyna się 
nawijanie nici na szpuleczkę. Po nawinięciu całej 
szpuleczki nawijacz wyłącza się samoczynnie. 
Podczas nawijania trzeba zwrócić uwagę na możliwie 
równomierne nawinięcie nici na całej długości piasty 
szpuleczki. W przypadku nierównomiernego nawija- 
nia się nici na piastę szpuleczki należy wyregulować 
położenie naprężacza wkręcając lub wykręcając wkręt 
G (rys. 18), zależnie od potrzeby. 

Należy pamiętać, aby do szycia używać tylko szpule- 
czek z prawidłowo (równomiernie) nawiniętą nicią. 


9. ZAKŁADANIE IGŁY 


Aby ułatwić założenie igły, należy przede wszystkim 
pokręcając kołem napędowym ustawić igielnicę A 
(rys. 19) w najwyższym położeniu. Następnie odkręcić 
nieco wkręt uchwytu igły B i włożyć igłę w rowek 
igielnicy tak, aby część płaska trzonka igły znajdo- 
wała się od strony drążka stopki C, a igła była do- 
sunięta w rowku w górę aż do oporu. W takim poło- 
żeniu igły dokręcić wkręt B, zaciskając igłę między 
płaszczyznami rowka igielnicy i wkrętu B. 


em Rys. 19 


10. PROWADZENIE NICI GÓRNEJ 
I NAWLEKANIE IGŁY 


Nić górna to nić prowadzona ze szpulki do uszka igły. 
Prowadzenie nici pokazuje rysunek 20. Przyciągacz 
nici znajduje się w najwyższym położeniu. Nić ze 
szpulki przechodzi przez prowadnik A i B do naprę- 
żacza пісі C, Po przejściu między talerzykami naprę- 
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ynkę парг‹ 
а po przejściu 
ami Gi H do 
ciągnąć 6— 


żacza nić jest kierowana przez вр 
cza D do oczka przyciągacza nici 
przez oczko przyciągacza — AE 
szka igły. Przez uszko igły należy p па 
а ca nici. Nawlekanie igły odbywa się w kierunku 
od szyjącego do tyłu maszyny. 


Rys. 20 
Nawlekanie igły ułatwia specjalny nawlekacz. Koń- 
cówkę nawlekacza przeprowadza się od tyłu w stronę 
szyjącego przez uszko igły i w zarys przeprowadzo- 
nej końcówki wkłada się koniec nici (rys. 21). Na- 
stępnie wyciągając nawlekacz z uszka igły powoduje 
się przeciągnięcie złapanej nici przez uszko (rys. 22). 
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Po założeniu nici górnej nie należy uruch 
szyny, dopóki nie zostanie wyciągnięta nić 
nad płytkę ściegową i zszywane tkaniny 
dą się na płytce ściegowej pod stopką. 


amiąć 
2 | 


Rys. 22 


11. NAWLEKANIE BĘBENKA 


Trzymając w prawej ręce nawiniętą szpuleczkę, a w 
lewej bębenek (przy zamkniętym zatrzasku) należy 
nasunąć szpuleczkę na trzpień bębenka A, jak poka- 
zano na rysunku 23. Następnie przeciągnąć nić prawą 
ręką przez szczelinę bębenka В (гуз. 24) i prowadząc 


ją pod sprężynkę С (гуз. 25) wyciągnąć na zewnątrz 
w okienku D, 
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Rys. 23 


Rys. 24 


Rys. 25 


12. ZAKŁADANIE I WYJMOWANIE BĘBENKA 


Pokręcając kółkiem zamachowym ustawić igielnicę 
w górnym położeniu i odsunąć zasuwkę; w ten spo- 
sób dostęp do bębenka staje się łatwiejszy. Nawle- 
czony bębenek ująć za odchylone skrzydełko zasuwki 
A (rys. 26), palcami lewej ręki (kciukiem od strony 
zewnętrznej i palcem wskazującym od wewnątrz} 
i nasunąć bębenek na trzpień chwytacza B. Nasuwa- 
jąc bębenek na trzpień chwytacza należy pamiętać, 
aby zaczep С trafił w odpowiednie wycięcie gniazda 
D. Po wstępnym nasunięciu bębenka na trzpień 
chwytacza puścić skrzydełko i docisnąć bębenek aż 
Чо zatrzaśnięcia. Koniec nici wychodzącej z bębenka, 
długości ok. 5 em, powinien swobodnie zwisać w dół. 
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Aby wyjąć bębenek, należy odchylić skrzydełiko 
suwki palcem wskazującym lewej ręki i nastę 
przytrzymując kciukiem skrzydełko od zewn 
zdjąć bębenek z trzpienia chwytacza. 


Rys. 26 


13. WYCIĄGANIE NICI BĘBENKA 


Po założeniu nici górnej i nawleczonego bębenka 
w sposób opisany uprzednio, podtrzymując lewą ręką 
koniec nici wychodzącej z uszka igły należy obracać 
koło napędowe do momentu, aż igła wykona jeden 
skok -w dół oraz ponownie w górę i uchwyci przy 
tym nić wychodzącą ze szpuleczki bębenka. Pociąga- 
jąc nić górną wyciągnąć przez otwór w płytce ście- 
gowej uchwyconą nić bębenka, jak to pokazano na 

| rysunku 27. Następnie końce obu nici wyciągnąć lek- 
ko i ułożyć pod stopką (rys. 28). 


ою 


Uwaga 

Nie wolno uruchamiać maszyny ze stopką opuszczoną 
bezpośrednio na ząbki transportera lub płyti 
gową. Gdy obie nici są ułożone pod sto, 

pod nią przeznaczone do szycia materiały i dopiero 
po opuszczeniu stopki wprawić maszynę w ruch. 


14, PRAWIDŁOWY ŚCIEG 


Prawidłowy Ścieg stębnowy jest pokazany па 
ku 29a, Należy zwrócić uwagę, aby przeplatanie n 
górnej z nicią bębenka następowało w miejscu ze 
tknięcia się zszywanych tkanin. 

W przypadku gdy naprężenie nici górnej jest za duż 
lub naprężenie nici bębenka za małe, wiązanie ściegu 
następuje na górnej powierzchni zszywanych tkanin 
(rys. 29b). Natomiast w sytuacji odwrotnej, gdy na- 


ORA 
1002: AS 


Rys. 29¢ 
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rężenie nici górnej jest za małe 
bębenka zbyt duże, wiązanie ści 
nej powierzchni zszywanych tk 
Gdy wiązanie ściegu występuje na przemian na gór- 
nej lub dolnej powierzchni zszywanych warstw, ozna- 
cza to, że naprężenia obu nici są zbyt małe i należy 
je odpowiednio zwiększać. Zbyt silne napr ia obu 
nici tworzących Ścieg nie są wskazane, gd może to 
spowodować rwanie nici. 


lub na 


15, REGULACJA NAPRĘŻENIA NICI GÓRNEJ 
Naprężenie nici górnej jest regulowane dociskiem ta- 


lerzyków naprężacza nici. Regulacja powinna się od- 
bywać tylko przy opuszczonej stopce. Docisk talerzy- 


Rys. 30 


3. Domowe automatyczne... 33 


ków, pomiędzy którymi przechodzi nić, reguluje sj, 
pokręcając pokrętło naprężacza A (гуз. 30). W cel) 
zwiększenia naprężenia nici górnej pokrętło OEN 
pokręcić w prawo, a w celu zmniejszenia napręże 
nia — w lewo. Należy przy tym pamiętać, aby Pod 
czas tego pokręcania nie naciskać na pokrętło, Do 
orientowania się w regulacji naprężenia пісі służy 
podziałka znajdująca się na pokrętle. ы 


16. REGULACJA NAPRĘŻENIA NICI BĘBENKA 


W celu wyregulowania naprężenia nici bębenka na- 
leży go wraz z nawiniętą szpuleczką zdjąć z trzpienia 
chwytacza i pokręcić wkrętakiem wkręt A (rys. 31) 
który przytrzymuje sprężynkę В. Aby zwiększyć па 
prężenie nici, wkręt A należy dokręcać, natomia 
odkręcanie wkrętu A powoduje osłabienie docis 
sprężynki В i zmniejszenie naprężenia пісі bębenk: 


u 


Rys. 31 
Co pewien czas należy odkręcać całkowicie sprężyn- 
kę B i usuwać zbierający się pod nią kurz. 
Gdy naprężenie nici bębenka zostało właściwie ure- 
gulowane, a konieczność zmiany zachodzi rzadko, 
wówczas prawidłowy ścieg można otrzymać przez do- 
branie naprężenia nici górnej, 
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EGULACJA NACISKU STOPKI 


leżniony od rodzaju materiału 
a cieńszych materiałów dobie- 
nacisk stopki, przy 


17. R 


lacisk stopki jest uza: 
рон warstwy. Dla cie 
ra się odpowiednio mniejszy 


Rys. 32 


grubszych materiałach jest konieczne zwiększenie na- 
cisku. Przy słabym nacisku stopki przesuwanie zszy- 
wanej warstwy jest- utrudnione z powodu poślizgu. 
Nadmierny nacisk stopki powoduje ściąganie się 
(marszczenie), a nawet rwanie zszywanych materia- 
łów. 
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Rys. 33 


Nacisk stopki reguluje się naciskając w dół (do od 

powiedniej głębokości) trzpień regulatora A (rys. 32). 
Aby zwolnić nacisk, należy nacisnąć w dół tulejkę Г 
(rys. 38) aż do całkowitego wysunięcia się trzpienia A. 
Ponowne naciśnięcie trzpienia na odpowiednią głębo- 
kość zapewnia żądany nacisk stopki na zszywaną 
warstwę materiałów. 
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18, REGULACJA DLUGOŚCI ŚCIEGU 


pługość ściegu do ok. 4 mm reguluje się gałką A 
(rys. 34). Przekręcanie gałki w prawo powoduje 
zwiększenie długości ściegu, natomiast przekręcanie 
gałki w lewo zmniejsza skok ściegu (pokręcać gałką 
A jest łatwiej, gdy dźwignia B jest ustawiona w po- 
łożeniu środkowym). 

Kierunek szycia ustala się dźwignią B. Położenie 


Rys. 34 


dźwigni w dół (+) od położenia środkowcjto oq 
улада szyciu „W przód Я m 
Przy położeniu dźwigni w górę { y 
środkowego maszyna szyji „W tył". Środkowe 
ie dźwigni B uniemożliwia przesuwanie zszywy, 
Sy materiałów. Należy pamiętać, aby dźwi 
В, zarówno W górę jak i w dół, prz ‹ At 
aż do oporu. Przesunięcie dźwigni B jest uzależn 


od długości ściegu. 


—) od polože 


19. WYŁĄCZANIE TRANSPORTERA 


Podczas haftowania i cerowania szyjący powin 
mieć swobodę poruszania tkaniną w dowolnym 1 
runku. W tym celu należy obniżyć położenie tri 


Rys. 36 


portera tak, aby jego ząbki w żadnej fazie pracy 
maszyny nie wystawały ponad płytkę ściegową. 
Wyłączenie transportera następuje po odsunięciu za- 
suwki i przesunięciu wyłącznika transportera A do 
tyłu (od osoby szyjącej — rys. 35). Należy pamiętać, 
aby przy normalnej pracy transporter znajdował się 
w położeniu roboczym. Wyłącznik transportera A jest 
wówczas przesunięty do przodu (do osoby szyjącej — 
rys. 36). Przesuwanie wyłącznika A jest ułatwione 
w dolnym położeniu igły. 


20. OGÓLNE WSKAZÓWKI DOTYCZĄCE SZYCIA 
MASZYNOWEGO 


1) Dobór właściwych igieł i nici jest jednym z wa- 
runków uzyskania prawidłowego ściegu. 
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Przed przystąpieniem do szycia nale: 
właściwe założenie igły, nici górnej i 
oraz odpowiednio wyregulować napręż 


nici 


2 


Uwaga 
W czasie posto. 
zmieniać położen: 
2) Koło napędowe należy obracać jedynie w 


ku do szyjącego. 
4) Stopka może być opuszczona tylko na 
nigdy na ząbki transportera ani na płytk 


ju maszyny nie wolno bez r 


ia pokrętła naprężacza nici g 
kier 


50%. ат. А 
5) Szycie należy rozpoczynać w tkaninie, a nie poz 


nią, 

6) Po rozpoczęciu szycia w miarę potrzeby re 
wać szybkość szycia — zależy to od częstotliw 
naciskania stopami na pedał. Я 

7) Pociąganie w czasie szycia za zszywane tkanin 
jest niedopuszczalne — można wówczas łatwo spo 
wodować zgięcie lub złamanie igły, a nawet uszko 
dzenie innych części maszyny. Г 

8) Zmieniając kierunek szwu wzdłuż linii łamancj. 
należy zatrzymać maszynę z igłą w tkaninie, pod 
nieść stopkę do góry, obrócić materiał w żąda- 
nym kierunku szwu, opuścić stopkę i szyć dalej. 

9) Należy pamiętać, aby zakończenie szycia паѕісро- 
wało w najwyższym położeniu igły, wówczas po 
podniesieniu stopki należy odciągnąć zszyte tka- 
niny do przodu (od siebie), tak aby wyciągnięte 
nici można było odciąć na długość 7—8 ст. 

10) Podczas rozpoczynania szycia przyciągacz nici po- 
winien znajdować się w najwyższym położeniu, 
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przytrzymać aż do w 
w zszywanej warstwie mater. 
11) W przypadku szycia bardzo 
dopuszczalne lek pociąganie 
w celu uniknięcia ewentualnego m 


21. SZYCIE ŚCIEGIEM POJEDYNCZYM 
I POTRÓJNYM 


Do Szycia ściegiem pojedynczym należy dźwignię 


Rys, 37 
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ni D w położeniu В (rys. 38) 


trójny. Zmiany położenia dźwigni D nie 


- Ścieg potrć 


nywać podczas pracy maszyn, 
duje zastosowanie przy 1 
i rozciągliwych (rys. :39), 
nym zeszywaniu tkanin nieroz: 


u 


kuje się 


ójr 
tkanin ela 
nież przy wzmo. 
ągliwych, 


ла doke 


Rys. 39 


Uwaga 


Podczas szycia Ściegiem potrójnym prędkość szycia 
należy ograniczyć do około 500 ściegów/min, a nacisk 
stopki wyregulować w zależności od potrzeb (rozdz. 
17) naciskając w dół trzpień regulatora A (суз, 32) do 
połowy jego długości, 5 


22. SZYCIE 8СІЕСІЕМ PROSTYM 


Do szycia ściegiem prostym dźwignię D (rys. 40) usta- 
wić w położeniu Z (lewe skrajne położenie), a po- 
krętło A w pokrywie górnej należy tak ustawić, aby 
znak С na pokrętle znajdował się na wprost wskaż- 
nika В (rys. 41). Przy takim ustawieniu pokrętła uzys- 
kuje się symetryczne (środkowe) położenie igły wzglę- 
dem otworu płytki ściegowej. Przy ustawięniu po- 
krętła A względem wskaźnika 


4 r: B jak na rysunku 42 
uzyskuje się lewe położenie igły względem otworu 
płytki ściegowej, 


natomiast przy ustawieniu pokrętła 
A względem wskaźnika В jak na rysunku 43 — pra- 


43 


we położenie igły względem otworu płytki | 
Zmiana ustawienia pokrętła może odbyw 
w górnym położeniu igły. 


Wzory Ściegów i położenie pokrętła A względem 
wskaźnika B są pokazane na plakietce wzorów (rys. 
44) umieszczonej na górnej pokrywie maszyny: wzory 
ściegów pojedynczych — na lewej części plakietki, 
a wzory ściegów potrójnych — na prawej części pla- 
kietki. Jeżeli dźwignia D (rys. 40) będzie ustawiona 
w położeniu | (prawe skrajne), to przy dowolnym 
ustawieniu pokrętła A (rys. 41) uzyską się ścieg pro- 


\ 


ү Mm 


Rys. 41 
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Rys. 14 


sty, symetrycznie położony względem „otworu na igłę 
w płytce ściegowej. Jeżeli szycie ściegiem prostym 
trwa dłużej, zaleca się stosowanie płytki Ściegowej 
z otworem okrągłym i stopki z wąskim wycięciem, 
zwłaszcza podczas szycia cienkich materiałów. Należy 
pamiętać, że przy użyciu płytki ściegowej i stopki do 
szycia prostego pokrętło A powinno być ustawione 
względem wskaźnika B jak pokazano na rysunku 41 
albo dźwignia D (rys. 40) powinna znajdować się 
w położeniu + (prawe skrajne położenie), Igła ma 
wówczas symetryczne (środkowe) położenie względem 
otworu płytki ściegowej. W przeciwnym razie przy 
uruchomieniu maszyny nastąpi złamanie igły. Szycie 
ściegiem prostym może być pojedyncze lub potrójne 


(rozdz. 21). Na rysunku 45 podano przykłady zasto- 
sowania ściegu potrójnego prostego. 


Rys. 45 
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21. SZYCIE ŚCIEGIEM ZYGZAKOWYM 


Scieg зушзакому powstaje wtedy, gdy igła oprócz normalnego ruchu pio- 
nowego wykonuje dodatkowy ruch boczny. Dopuszczalna szybkość szy- 
cia — 1000 ściegów/min. 


Szerokość ściegu zygzakowego jest określona w trzech różnych wielko- 
ściach: małej (rys. 44a 1 c), średniej (rys. 44d) i dużej (rys. 44b). 

Scieg zygzakowy uzyskuje się po odpowiednim ustawieniu pokrętła A 
wzytlędenr=wskaźnika B na pokrywie górnej (rys. 41). 


Опий w prytce 
AAAA 


a b ё 


ту». аш, b, o, а 


Ustawiając pokrętło A cyfrą 6 na wprost wskażnika В na pokrywie górnej, 
podczas szycia uzyskuje się małą szerokość ściegu zygzakowego — ście 
układa się z lewej strony otworu płytki ściegowej (rys. 44a). 

wstawiając pokrętło A cyfrą 7 na wprost wskaźnika В na pokrywie górnej, 
podczas szycia uzyskuje się dużą szerokość ściegu zygzakowego — сей 
układa się symetrycznie względem otworu płytki ściegowej (rys. 44b). 
Ustawiając pokrętło A cyfrą 8 na wprost wskaźnika B na pokrywie górnej, 
podczas szycia uzyskuje się małą szerokość ściegu zygzakowego — ściek 
układa się symetrycznie względem otworu płytki ściegowe] (rys. 440). 
Ustawiając pokrętło A cyfrą 9 na wprost wskaźnika B na pokrywie górnej. 
podczas szycia uzyskuje się średnią szerokość ściegu zygzakowego — віск 
Układa się symetrycznie względem otworu płytki ściegowej (rys. 440). 
Zmiana ustawienia pokrętła A może odbywać się tylko przy górnym poło- 
żeniu igły. Szycie ściegiem zygzakowym może się odbywać zarówno przy 
szyciu ściegiem pojedynczym jak i potrójnym (rozdz. 19). 

Należy uważać, aby szycie ściegiem zyszakowym odbywało się tylko przy 
użyciu stopki i płytki ściegowej z szerokimi wycięciami na igle. 
Szerokość Ściegu zygzakowego powinna być dobierana w zależności ой 
sztywności 1 grubości zszywanych. materiałów. Materiały cienkie 1 wiot- 
Kie należy zszywać ściegiem zygzakowym o mniejszej szerokości, a mate- 
riały sztywniejsze i grubsze ściegiem o większej szerokości. 


22. SZYCIE SCIEGAMI UŻYTKOWYMI 


Ściegi użytkowe mają szczególne zastosowanie przy szyciu tkanin ela- 
stycznych, rozciągliwych, jak również nylonowych. Mogą być również 
stosowane do szycia tkanin nierozciągliwych (tradycyjnych). 

Ściegi użytkowe uzyskuje się po odpowiednim ustawieniu pokrętła А 
względem wskaźnika B na pokrywie górnej (rys. 41). Dopuszczalna szyb- 
kość szycia — 500 ściegów/min. 

Przy szyciu ściegami pojedynczymi (rozdz. 19) uzyskuje się Ściegi użyt- 
kowe przedstawione na lewej części rys. 43a (cyfry od 1 do 5). 


CY 


LĄ 
Po 

2 дув б 
Scieg elastyczny (rys. 43a, cyfra 1) uzyskuje się podczas szycia usta- 
wiając pokrętło A cyfrą 1 na wprost wskaźnika B na pokrywie górnej. 


Scieg elastyczny jest niezastąpiony przy zszywaniu na styk oraz na 
zakladkę dwóch elastycznych materiałów (rys. 45), jak również przy na- 


Rys. 46 


szywaniu materiałów elastycznych i zszywaniu pęknięć takich materia- 


tów (rys. 46). 


24. SZYCIE ŚCIEGAMI UŻYTKOWYMI 


i użytkowe mają szczególne zastosowania 
sA GA elastycznych, rozciągliwych i пун, 
wych. Mogą być również stosowane do szycia 1} 
nierozciągliwych (tradycyjnych). Ra... 
Ściegi użytkowe uzyskuje się po odpowiednim 
wieniu pokrętła A od 4 do 9 względem „wskaźn 
na pokrywie górnej (rys. 41) i ustawieniu dźwig! 
(rys. 40) w położeniu 3 (lewe skrajne położeni 
Dopuszczalna szybkość szycia — 500 ściegów/mir 
Przy szyciu Ściegami pojedynczymi (rozdz. 21) 
kuje się ściegi użytkowe pokazane na lewej „cz 
rysunku 44 (cyfry od 4 do 9), a przy szyciu ścieg 
rotrójnymi uzyskuje się ściegi pokazane na p ve 
części rysunku (cyfry od 4 do 9). Różne wzory ści 
gów użytkowych wymagają odpowiedniego naprężeni 
nici i odpowiedniej długości ściegu, dlatego zaleca 
po wybraniu odpowiedniego ściegu dokonanie pról 
перо szycia w celu wyregulowania naprężenia ni 
odpowiednio do. wybranego ściegu (rozdz. 14, 15, 16) 


Rys. 47 


Rys. 48 


i długości ściegu (rozdz. 18) 
zgodny z odpowiednim wz 
rysunku 44, 

Ścieg elastyczny (гуз. 44 cyfra 4) uzyskuje się pod- 
czas szycia ustawiając pokrętło A cyfrą 4 na wprost 
wskaźnika B na pokrywie górnej. Ścieg elasty 
jest niezastąpiony podczas zszywania na styk or: 
zakładkę dwóch elastycznych materiałów (rys. 47) 
również przy naszywaniu materiałów  elastyczr 
l zszywaniu pęknięć takich materiałów (rys. 48). 
Ścieg kryty (rys. 44 cyfra 5) uzyskuje się ustawiając 
pokrętło A cyfrą 5 na wprost wskaźnika B na pokry- 
wie górnej. Ścieg kryty służy do szycia wykańczaj 
Сево odpowiednio zawiniętego brzegu materiału, gdy 
szew musi być niewidoczny na jednej stronie (rys. 49). 
rzystny efekt szycia takim ściegiem można uzy- 
ać, gdy materiał ma odpowiednią grubość. 
Do szycia ściegiem krytym należy założyć specjalną 
stopkę do szycia krytego na miejsce stopki normalnej 
(туз. 50). Przewidziany do szycia ściegiem kry od- 
jowiednio złożony materiał uło рой stopką 
у zawinięty brzeg materiału układał się ZOE e 
do płaszczyzny prowadnika B mocowanego do stopki 


‚ tak aby wzór ściegu był 
orem Ściegu podanym па 


tych 
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гуз. 50). Następnie, odkręcają: 
OE лш prowadnik D, 
NE akłucia igły następowały w połowie 
dyncze ҮЗ w miejscu zawinię ро czym wk 
mato A okreci. Podczas szycia zawinięty brzeg 
pa ЧЕНА prowadzić wzdłuż płaszczyzny prow 
e 

nika. 


Rys. 49 


m 
ро 


бсіеві. trapezowe (гуѕ. 44 cyfry 6 i 7) uzyskuj 
ustawiając pokrętło A cyfrą 6 lub 7 na wpro: 
nika B na pokrywie górnej. Ściegi te mogą 
korzystane do naszywania koronek (rys. 
ściegi dekoracyjne. 


51) oraz jako 


Rys. 51 


Ścieg muszelkowy (rys. 44 cyfra 8) uzyskuje się usta- 
wiając pokrętło A cyfrą 8 na wprost wskaźnika B 
na pokrywie górnej. Ścieg muszelkowy ma szczeg: 
zastosowanie dla ozdobnych wykończeń na 1 
tkaninach (rys. 52). 

ieg kryty precyzyjny (rys. 44 cyfra 9) uzyskuje зї 
ustawiając pokrętło A cyfrą 9 na wprost wskaźnika B 
Па pokrywie górnej. Ścieg kryty precyzyjny służy do 
szycia wykańczającego z podwinięciem odpowiednio 
zawiniętego brzegu materiału (rys. 53a), gdy szew 
musi być niewidoczny na jednej stronie (wierzchniej) 
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tło A cyfrą 4 na wprost wskaźnika B na 
górnej. Ścieg sieciowy ma zastosowanie do 
nia dekoracyjnych rysunków, szczególnie 
ach elastycznych (rys. 54). 


Rys. 52 


Do szycia ściegiem krytym pre- 
wać specjalną stopkę do szy- 
а rysunku 50. Przewidzia- 
tym precyzyjnym odpowied- 
уз. 53a) należy ułożyć pod 
ZE. układał się równole- 


Rys. 53a Rys. 53b 


typu mereżkowego (rys. 44 cyfra 5) uzyskuje się 
iając pokrętło A cyfrą 5 na wprost wskaźnika 


аза nieco wkręt А 
, aby pojedyncze na- 
stępowały w połowie 
ia, a pojedyn- 
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` 


B na pokrywie górnej, Ścieg ten służy do ozdob, 
wykończeń na lekkich tkaninach oraz do dekor z 
nego wykonywania oblamówek (rys. 55). 


Rys. 55 


Ścieg ażurowy (rys. 44 cyfra 6) uzyskuje się ustawia- 
jąc pokrętło A cyfrą 6 na wprost wskaźnika B na 
pokrywie górnej. Ścieg ażurowy stosuje się do wy- 


kańczania kap, obrusów, serwetek itp. (rys. 56). 


erlokowego (rys. 44 cyfry 7 i 8) uzys- 
јас pokrętło A cyfrą 7 i 8 na wprost 
a pokrywie górnej. Ściegi te mają 
zastosowanie do wykańczania brzegów ma- 
adnego wykańczania szwów z odcięciem ma- 
zakończeniu ściegu (rys. 57), jak również 
użyć do zszywania dwóch materiałów. 


ZOZRZDADZTOOWZIZOZZTZTITIZĄ 
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w opisany sposób powinno być wykonywane 
metrycznym układaniu się ściegu zyyzakowego 
dem otworu w płytce ściegowej, 


cyfra 9) uzyskuje Się na 

9 na wprost Wskažnika ү 
eg łodygowy ma zastosowanie 
ch figur szczególnie о mo. 


i (pojedynczymi i Potrój. 
szerokości ściegów opi- 
с położenie dźwigni D oq 


CH CZYNNOSCI 
OSCI SCIEGU 


Rys. 59 


ony wzdłuż zawiniętego brzegu materiału. Wów- 


Inny sposób zszywania dwóch materiałów Doka tworz 
rysunek 60. W tym przypadku ścieg zyszakow, U e да następuje jednocześnie wykańczające obrzugenie 


tworzony wzdłuż brzegów materiałów nałożonych 
Ych na 


siebie. | 
Przyszywanie koronki ściegiem zygzakowym 


brzegu. 


Ścieg zygzakowy często jest stosowany do przy. 
nia koronki wzdłuż brzegu materiału, jak pok 
na rysunku 61. Najlepiej, by brzeg materiału był pr 
tym podwinięty do spodu na szerokość tworzon: 


szwu. 
Rys. 62 
Reperacja pęknięć i wszywanie łatek za pomocą 
ściegu zygzakowego 
ý Rys. 61 р 
Przyszywanie wykańczające zawiniętego brzegu ? 
materiału ściegiem zygzakowym 
Rys. 63 


| Przyszywanie zawiniętego brzegu materiału ściegiem 
zygzakowym jest pokazane na rysunku 62. Szew jest 
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Ścieg zygzakowy znajduje zastosowanie do Wyk 
wania różnego rodzaju reperacji (wstawianie ł 
reperacja pęknięć itp.). Reperacja pęknięcia 
yorzeniu szwu zygzakowego wzdłuż NE... $ а ч 

Ba onie ак to ma miejsce podczas zszywania ЧЫ, || gusynowe Ме чушш 

‹ > үл SE 7 spi › 

ających materiałów (na styk). W podobny sp, za pomocą a „ Ја 
Бао wszywa się łatki. Szew zygzakowy s | ШЕ апо па rysunku 65 i 66. Stopka do obrębiania, 
т ję wówczas wzdłuż zarysu łatki, jak pokazuje | zakładana zamiast stopki normalnej, ma odpowiednio 
ESA с 63. | kształtowany zwijacz, w który podczas szycia wpro- 
rysune| Я | wadia się brzeg materiału przeznaczony do obrębia- 
| nia. W celu łatwiejszego wprowadzenia brzegu mate- 
vanie aplikacji jału do zwijacza początek brzegu zaleca się skośnie 
aerians ар GRE. Obręb może być wykonany ściegiem prostym 
з adj го? ikowym. Do obrębiania nadają się tkaniny 

j i ygzakowy rożna naszywać różnego lub zygzal a о с 

Бозе о АНН 64). Polega to па tw cienkie i Średnie, takie które dobrze układają się 
rodzaju O kowego wzdłuż brzegu naszywan w zwijaczu stopki. W celu lepszego przesuwania się 
ZOO SZW ZE odpowiedniego wzoru. obrębionego brzegu po wykonaniu pierwszych 2—3 
go materiału według odp ściegów należy pociągnąć za początek obrębka (lub 


za końce nici). Zaleca się także podnieść brzeg tkani- 
ny podczas kierowania go do zawijacza stopki. 


ASZYNOWE OBRĘBIANIE BRZEGÓW 
26 MATERIAŁU 


Rys. 64 2 


63 


Specjalną odmianą obrębiania ściegiem zyszakow У 
jest tzw. obrębianie muszelkowe (гуз. 67), które |, 


ając odpowiednio duży naciąg 

RAE SEA СТРУИ brzegów tkanin 

ORA zczególnymi  ściegami, przypomina; 

5, а muszelki. Szczególnie udane efe 

ЗАНЕ muszelkowe miękkich tkanin jedw: 

De przy zastosowaniu większej szerokości zygza 
i długości ściegu. 


Rys. 66 


Rys. 67 


WE ZAWIJANIE BRZEGÓW 
U I SZYCIE ZAKŁADEK 


go zawijania brzegów (np. przy szyciu 
specjalnie do tego celu przeznaczona 
lająca w swej przedniej części odpowiednio 
y występ. Wprowadzając podczas szycia 
y w wycięcie stopki odchyla się go w le- 
la na występie, jak pokazuje rysunek 68. 
zrobienia zakładek należy tkaniny ułożyć pod 
tak, aby tkanina dolna wystawała równolegle 
rnej (ok. 3—5 mm, zależnie od przewidzianej 
obrębu), Najpierw, po wyłożeniu brzegu 
na występie stopki, należy БО przyszyć (rys. 
pnie, po rozłożeniu zszytych tkanin zakładką 
rzchu, ułożyć је pod stopką tak, aby zakładka 
wprowadzona w wycięcie stopki. Zakładkę tę 
na występie stopki i przyszyć (rys. 70). 


Rys. 68 


automatyczne... 
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Rys. 69 


Rys, 70 


MASZYNOWE WYKONYWANIE Szwów 
* PRZY UŻYCIU LINIJEK 


specjalne przyrządy zwane linijkami są używane 
w celu zachowania jednakowej odległości szwu od 
przegu tkaniny lub jednakowej odległości pomiędzy 
szytymi szwami. Na rysunku 71 jest pokazane użycie 
linijki A przykręcanej do płyty maszyny za pomocą 
wkrętu B. Płaszczyznę prowadzącą linijkę należy 
ustawić równolegle do kierunku przesuwania się tka- 
niny. Wzdłuż tej płaszczyzny należy prowadzić brzeg 
tkaniny. Do zrobienia wielu szwów równoległych jest 


-P 


Rys. 11 
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wskazane użycie linijki pokazanej na r 
Część chwytowa linijki A jest wsunięta 
ka stopki i przykręcona tem В. Cz 


wadzącą), np. 
miej wykonanym szwie, zachowuje się r 


1051 między szwami. £- 


23. HAFTOWANIE I CEROWANIE 


Przystępując do haftowania lub cerowania należy 
przede wszystkim wyłączyć transporter tkaniny w ce- 
lu umożliwienia swobodnego poruszania ręcznie tka- 
miną w dowolnym kierunku, zależnie od wzoru wy- 
Łonmywanego haftu lub kształtu cery. Tkaninę оаа 
założyć specjalny tamborek ustawiony р ія 

tak, Ачаа анши leżała na płytce ściegowej. Prosty 


take napiętą tkaniną wzelędem 
вайш lub кони се т 
m wtedy, gdy igła nie tkwi w tkar 


haftowania lub cerowania polega г 
s posługiwać się żadną stopką (г 


wia się w ruch zmien 


Przesunąć tar 


wypadku nastąpiłoby złamanie igły. 


Rys. 13 


nie polega na pokryciu ściegiem równoległym 
obok drugiego) całej powierzchni dziury. 
е podobne ściegi należy wykonać w kierunku 
adłym. Tkanina powinna być przekłuwana przy 


anie, tj. ok. 0,5 cm poza dziurą. Сау brzegi 

są zbyt słabe (przetarte), celowe jest ich 
ocenienie. Polega to па utworzeniu wzdłuż brzegu 
lury wielu krótkich ściegów wzmacniających. 
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Haftowanie i cerowanie jest znacznie ułatwione przy 
zastosowaniu specjalnej stopki (rys. 74), Stopka (ар 

zakładana zamiast stopki normalnej, przyciska t 
nę w miejscu tworzenia się ściegu unieruc} 
ją na czas wejścia igły. Haftowanie i cerowanie 

maszynie wymaga pewnej wprawy oraz precy 
i może odbywać się przy odpowiednio wolnych obr 


tach maszyny. 


Rys. 74 


30. MASZYNOWE SZYCIE 
PRZY UŻYCIU PÓŁSTOPKI 


Stopka z jednostronnymi sankami (tzw. półstopka) 
jest używana do przyszywania zamków błyskawicz- 
nych (rys. 75). Konstrukcja sanek pozwala na odpo- 
wiednie zbliżenie miejsca tworzenia szwu do przyszy- 
wanego zamka. Półstopka wraz z linijką może być 
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Rys. 75 


Rys. 76 


т1 


także wykorzystana do ozdobnego wszywania, 
kazuje rysunek 16. Po wstępnym zszyciu tk 
da się między nimi wzdłuż brze; 
wszycia sznurek. Podczas wszy s 
wej strony wzdłuż szwu należy pro 
z lewej sznurek jest dosuwany przez półstopkę, 


stawi długość kciegu na wielkość pliska 1, 
a kierunek szycia „do tyłu” — aźwiynia В (rys, 74) 
ч 
© przesunięta do góry (—), 

— pokrętło A (rys, 42) nastawić cyfrą 1 па wpro 

“© wskaźnika B na pokrywie górnej, а dźwianię D 


(rys. 40) przesunąć w lewe skrajne położenie і ob- 
szyć bok dziurki na żądaną długość, pozostawiając 
MASZYN! JCAN DZIU _ igłę w górnym położeniu (rys, 18а), 
= EE DZIUREK — рокгейо A (туз. 42) nastawić cyfrą 2 wprost 
i i 1 i ШОЛА stonke f wskaźnika В na pokrywie górnej, a kleru 
гените а, stosuje się specjalną stopkę ЖЕЕ do przodu с та сте, 


przesunięta w dół (+) — i kilkoma nakłuciami 

igły wykonać rynielek, pozostawiając igłę w wor- 

nym położeniu (гуз. 780), 

— pokrętło A (rys. 42) nastawić cyfrą 3 wprost 
wskaźnika B na pokrywie górnej і obazyć drugi 

ês | bok dziurki, pozostawiając iuły w wórayra potoke- 
niu (rys. 18c), 


йуз. 71 
Uwaga | 


TAANA 


Diaki przecina się po obrzuceniu. 
22 można wywonać w następujący 
т 


Rys. 14 


та 


— pokrętło А (гуз. 42) па 


rygielek 
— po wysunięciu tkaniny spod stopki i 
należy ostrożnie rozciąć dziurkę (ry 


Rys. 79 


32. MASZYNOWE PRZYSZYWANIE GUZIKÓW 


Guziki przyszywa się na maszynie kl. 454 i 455 uży- 
wając do tego specjalnej stopki (rys. 80); transporter 
materiału powinien być wyłączony. Pokrętło A nale- 
ży ustawić cyfrą 2 na wprost wskaźnika В na pokry- 
wie górnej (rys. 42), a dźwignię D (rys. 40) w lewe 
skrajne położenie. Guzik podłożyć pod stopkę tak, aby 
przy ręcznym pokręcaniu kołem zamachowym igła 
trafiła w jego otwory. Guzik przyszywa się zwykle 
6—12 ściegami. 


14 


отер 


Буз. 80 


33. SZYCIE IGŁĄ PODWÓJNĄ 


Do szycia igłą podwójną używa się dwóch nici gór- 
nych, które mogą być kontrastowe. Igłę podwójną 
(rys. 81) mocuje się w uchwycie igły tak samo jak 
igłę pojedynczą. Należy pamiętać, że używając igły 
podwójnej można szyć tylko ściegiem prostym (rozdz. 
22) przy jego symetrycznym (środkowym) położeniu 
względem otworu na igłę w płytce ściegowej. Możli- 
we to jest wtedy, kiedy pokrętło A w pokrywie gór- 
nej jest ustawione tak, aby znak С na pokrętle znaj- 
dował się na wprost wskaźnika B na pokrywie (rys. 
41). Następnie należy sprawdzić, czy igła obydwoma 
ostrzami swobodnie przechodzi przez otwór w płytce 
Ściegowej. Prowadzenie nici górnej od szpulek do igły 
odbywa się podobnie jak przy szyciu igłą pojedynczą, 
tylko w naprężaczu jedną z nici kieruje się między 
jedną parę talerzyków, a drugą nić między drugą pa- 
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уп . 81). 
jest możliwe tylko 2 


pomocą 


lewłaściwe obchodzenie się z maszyną i niewłaściwe 
j eksploatowanie staje się często powodem niepra- 
wego szycia. Poniższe zestawienie przyczyn wa- 
vej pracy maszyny ułatwi znalezienie źródła uste- 
„ które należy usunąć. 


zyny 


została zaplątana na trzpieniu na szpulkę. 


Ciężki chód mas 
Nić została zaplątana w mechanizmie chwytacza. 


jest za mocno naciągni 
ana niewłaś 
2р! і 


5 
1 
Zrywanie пісі dolnej 


1) Pas napędowy 
2) Maszyna I z 
a Ó SĄ i 1 z 
który zgęstnia lu ; > 
3) Nawijacz nici nie został wy 
wołuje podczas szycia do 
opory. А = 
4) Pedał napędu nożnego lub 
są zbyt silnie zaciśnięte. 


smarov 


1) Ni6 jest zbyt silnie naciągnięta. 
2) Nić jest złej jakości. 
3) Bębenek jest niewłaściwie nawleczony. 

= 1) Otwór na igłę w płytce ściegowej jest uszkodzony. 
5) Sprężyna bębenka ma uszkodzone krawędzie. 
6) Nić jest nierównomiernie nawinięta na szpuleczkę 


5) Smarowanie maszyny AA 
6) Nić została таріа 
Łamanie igły 
Zatrz: je się maszyny podcza 
xmanie się 1) Pociąsanie tkaniny podczas > 


ca mafiając w płytkę ściegową 

i 2 [ela jest krzywa (wygięta). 

З) Igła jest za cienka. 

4) Bębenek jest nieprawidłowo osadzony w mecha- 
nizmie chwytaczz. 


D Mechanizmy mé 
obrotowego Ксїа паге у 
wadowane niedostatecznym = 


wału maszyn- Mee. ып 
а) Раз napędawy jest ша 0272. adliwe umocowanie stopki па draiar powoduje 
н uderzenie iziy a stopkę: 


Zrywanie nici górnej БИ час== nici górnej jest zbst 


1) Igła jest umowcowana w igielnicy odwrotnie względem 
ostrza chwytacza 

2) Nić górna jest niewłaściwie prowadzona ze szpulki 
do uszka igły 

3) Naciąg nici górnej jest zbyt duży. 

4) Igła jest uszkodzona (np. wygięta lub stepiona). 

5) Ostrze chwytacza jest uszkodzone. 

6) Otwór na igłę w płytce ściegowej jest uszkodzony. 

7) Numery igły i nici są niewłaściwie dobrane. 

8) Nić jest złej jakości - ma węzełki i zgrubienia. 

9) Maszyna została uruchomiona w chwili, gdy przyciagnieta тә 


nić nie zajmowała górnego położenia. 
` 


5) Nić jest złej jakości. 
6) Docisk tkaniny stopką jest niewłaściwi rzypadku poważniejszych PE Я 
НЕЕ naciągi nici SAS je dobr шаша maszyny należy się Ta ауес 
8) Bębenek jest niewłaściwie nawleczony. 7 Usługowych naprawy maszyn do szycia „Łuczaik” 0 7 
9) Nić górna jest niewłaściwie prowadzona ze « M 

że Szpulk 


do uszka igły. 
35. INSTALACJA ELEKTRYCZNA MASZYNY 
Nić górna nie wyciąga nici dolnej j 
Tństalacja elektryczna maszyny (oświetleniowa — ma- 
1) Igła jest odwrotnie umocowana względem ostr OW Сп работа ma- 
Я rzą szyny kl. 455) jest dostosowana do sieci prądu zmien- 


chwytacza. CHA 

2) Użyto igły innego systemu, niż to przewiduje in nego o napięciu 220 V. Do oświetlenia należy używać 
strukcja obsługi maszyny. 

3) Położenie chwytacza w maszynie względem igiel 
nicy uległo rozregulowaniu. 

+4) Położenie igielnicy w maszynie względem chwyta 


cza zostało rozregulowane. 


Nieprawidłowe przesuwanie się tkaniny 


1) Docisk tkaniny stopką jest niewłaściwie dobran, 

2) Niewłaściwe jest wystawanie roboczej powie: n 
transportera ponad poziom płytki ściegowej w cza 
sie przesuwania tkaniny. 

3) Mechanizm przesuwania tkaniny uległ rozregulo- 


waniu. 


Transporter nie przesuwa tkaniny 


1) Regulator długości ściegu nie jest wyprowadzony 
z położenia zerowego. f 
2) Transporter tkaniny nie jest włączony. 
3) Docisk zszywanej warstwy tkaniny jest zbyt słaby. 
4) Uzębienie roboczej powierzchni transportera jest 
uszkodzone lub zużyte (stępione). 81 
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żarówki 20 W, 220 V z uchwytem bagneto: 
rówka oświetleniowa A (rys. 83) jest umie 
w oprawie znajdującej się wewnątrz przedn 
krywy maszyny. Dostęp do żarówki (np. pode 
miany żarówki) jest możliwy po odchyleniu po 
przedniej. Przełącznik С (rys. 34) jest umie 
w przedniej prawej części płyty masz; 
Głowica maszyny jest wykonana jako pr 
więc maszyna nie wymaga uziemienia. 


W czasie nieużywania maszyna musi być odłączona 


od sieci. 

ie wolno manipulować przy mechanizmach maszyny 
i instalacji oświetleniowej bez odłączenia maszyny od 
sieci elektrycznej. 


= 5 
36. NAPĘD ELEKTRYCZNY MASZYNY 


Silnik A jest przykręcony dwoma wkrętami B do 
prowadnic uchwytu C (rys. 84). Uchwyt jest z kolei 
umocowany za pomocą wkrętu D do prowadzącego 
występu Е w tyle korpusu głowicy maszyny. |. 
Napęd jest przenoszony z koła napędowego silnika 
na kole głowicy maszyny za pośrednictwem paska F. 
ciąg paska można regulować zmieniając położenie 
ućhwytu w prowadnicach występu głowicy maszyny. 
Ifstalacja oświetleniowa maszyny jest przyłączona do 
lnika za pośrednictwem przewodu G. 
Шпік ma gniazdo H służące do przyłączenia insta- 
/ cji do sięci i do regulatora obrotów. Przewód przy- 
łączenio; y ma z jednej strony wtyczkę J wkładaną 
/ de a H, a z drugiej strony jest zakończony 
/ iWoma/wtyczkami, z których wtyczka К służy do łą- 


enia 7 regulatorem obrotów L, a wt 
Śrzyłączenia instalacji do sieci. 
Maszynę uruchamia się (po przyłączeniu do sieci i po- 
łączeniu z regulatorem obrotów) nacis Е 
przycisk regulatora. Szybkość szycia j 
wielkością tego nacisku, przy czym ze wzro 
cisku szybkość szycia wzrasta. 


Rys. 81 


Rozruch maszyny (na najniższych obrotach) można 
ułatwić lekko pokręcając kołem zamachowym w kie- 
Tunku do szyjącego. 

Na czas szycia regulator obrotowy należy ustawić na 
podłodze, w dogodnym dla szyjącego miejscu. 
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37. CZĘSCI ZAMIENNE 


Maszyny do szycia Kl. 454 i 455 maj 5 R 
części zamienne: ają następujące 
— elementy zespołów napędowych, 

— igielnica, 

— transporter (ząbki), 

— płytka ściegowa, 

— części naprężacza nici, 

— chwytacz wahadłowy, 

— tuleje łożyskowe, 

— wałki, 

— elementy łączące — wkręty, nakrętki itp. 
Omawiane powyżej części nie wchodzą w skład 
posażenia dodawanego do maszyny, lecz mogą 
osobne zakupione w przypadku ich uszkodzenia lu 
nórmalnego zużycia w pracującej maszynie. Zamien- 
ne są również części wyposażenia maszyny. 


wy- 
by 
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